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TABLA 10.1

Contraccion o dilatacion volumétrica por
solidificacion para diversos metales fundidos
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Tolerancia normal a ia contraccién para algunos
metales fundidos en moldes de arena
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TABLA T1.1

Resumen de procesos de fundicién

Proceso

Ventajas

Limitaciones

En arena

Molde en
cascara

Modelo
cvaporativo

Molde de veso

Molde ceramico

Por revesoimiento

Molde
permanente

A presion
en matriz

Cenrrifuga

Cast cualguier meral fundidos sin limite

en el tamano. forma o peso de la parte;

bajo costo del herramental.

Bucna preasion dimensional v acabado
superficialy alta capacidad de produccion,

La mavoria de los metales fundidos. sin limite
de tamanio; partes de formas complejas.
Partes de formas intrincadas; buena
tolerancia dimensional v acabado

superficial; baja porosidad.

Partes de formas intrincadas: partes con
tolerancias cerradas: buen acabado superficial.
Partes de formas intrincadas; excelente
acabado superficial v precision; casi cualquier
metal fundido.

Buen acabado superficial y tolerancia
dimensional; baja porosidad; alta capacidad
de produccion,

Excelente precision dimensional v acabado
superficial; alta capacidad de produccion.

Grandes partes cilindricas o tubulares con
buena calidad; alea capacidad de produccion.

Se requiere algin acabados acabado superficial
relativamente grueso; tolerancias amplias.

Tamano limitado de la picza: modelos v

EYUIPOS COSTOS0S,

Los modelos denen baja resistencia v pueden ser
costosos para pequenas cantidades

Limitado a merales no terrosos; imite al tamano de
la parte v al volumen de produccion: tempo
relativamente largo para fabricar el molde.
Tamano limitado de la parte.

Partes de tamano limitado; modelos, moldes v
mano de obra costosos.

Alro costo del molde; partes de tamano v
complejidad imitados; no es adecuado para
metales con alto punto de fusion.

Alto costo de la matriz; partes de tamano limirado;
generalmente limitado a metales no ferrosos; largo
tiempo de entrega.

Equipo costoso; partes de forma limitada.

TABLA 11.3

Propiedades y aplicaciones caracteristicas de algunas aleaciones comunes de fundicién a

presion en mat,

Aleacion Sistencl: sistenct g 10
Re?ls'ttnua Rem_srcnu:a Elongacion Aplicaciones
maxima a ala fluencia  en 50 mm
la tension (MPa) (%)
(MPa)
e oo e e
Aluminio 380 (3.5 de Cu-8.5 de Si) 320
mio 380 (3.5 de Cu-8.5 de Si) 320 160 2.5 Electrodomésticos, componentes ay
movilisticos, estructuras y cajas de
Aluminio 13 (12 de Si) 300 5 ey
5 3 150 2.5 Formas complejas con paredes delga-
das, partes que requieren resistenciy 4
B 5 U Ao . ) temperaturas elevadas,
838 (60 de Cu) 380 200 15 Accesorios de plomeria, candados b
. - g 2 3y OU-
' B es, fundiciones orname
Magnesio AZ91 B (9 de Al-0.7 de Zn) 230 160 3 ]["Ierr-lmienr'ls elc'c;imlcnm'es‘
3 = as S <as, partes auto-
- o3 e Al - motrices, articulos deportivos,
) 2 — 10 Partes automotrices, equipo de ofig-
na, utensilios domésticos, aceesorios
- oS AL - de edificios, juguetes.
No, : i ) 32 — 7 o Gt
7 Electrodomeésticos, partes auromotri-
ces, accesorios de edificios, equipo pa-
' ra negocios.
Fuente: American Die Casting Institure.



